E.S.LP. 2°™ année Vendred: 21 févner 2002

Contrdle d'Automatismes Séquentiels

Durée : 1 heure

Soit un robot chargé de gérer un flux de piéces a travers une cellule composée (voir figure 1)
de 2 postes d'usinage (postes A et B), d'un poste d'arrivée des piéces (poste amont E) et d'un
poste de depart des piéces (poste aval S). Les piéces qui se présentent en amont de cette
cellule subissent une opération d'usinage soit sur le poste A, soit sur le poste B, avant de
rejoindre le stock en aval.

Chacun des postes indique la présence (ou non) d'une pi¢ce a ce poste grice a des capteurs pa,
pb, pe et ps respectivement pour les postes A, B, E et S.

Le robot tourne dans un seul sens (action R). Des capteurs a, b, e et s passent 4 un lorsque le
robot se trouve respectivement face aux postes A, B, E et S. Arrivé a un des postes, le robot
peut se saisir d'une picce (action S) ou la déposer (action D). L'action de saisir se fait jusqu'a
ce que la piece ne soit plus indiquée présente au poste considéré. L'action de déposer se fait
Jusqu'a ce que la pigce soit indiquée présente au poste considéré.

Les postes A et B, lorsqu'il regoivent une piéce, exécutent l'opération d'usinage. Lorsque
l'opération est terminée, chacun des postes renvoie une information de fin d'opération par
I'intermédiaire des capteurs fopa pour le poste A et fopb pour le poste B.
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Figure 1 : Cellule de distribution de piéces
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Actions Informations capteurs
Rotation du robot R Bras au poste A a
Saisir une piéce S Bras au poste B b
Déposer une piéce D Bras au poste E €
Bras au poste 5 5
Présence piéce en A pa
i Présence piéce en B pb
Présence piéce en E pe
Présence piéceen S ps
Fin d'opération au poste A fopa
Fin d'opération au poste B fopb

Aucune piece ne peut étre déposée i un poste si ce poste indique déja la présence d'une
piéce.

1. Grafcet G1: Approvisionnement des postes d'usinage

Dans ce fonctionnement, on s'intéresse i I'approvisionnement des postes d'usinage A et B par
des pieces provenant du poste amont E. Un poste d'usinage ne peut étre alimenté que si
aucune piece n'est présente a ce poste. Lorsqu'une piéce se présente au poste E, si les deux
postes d'usinage sont libres, l'usinage sera fait au poste A. Si les deux postes (A et B) sont
occupes, on attendra la libération d’un des postes avant de démarrer.

Dessiner le Grafcet correspondant au cahier des charges.
2. Grafcet G2 : Evacuation des piéces usinées

Dans ce fonctionnement, on s'intéresse a I'évacuation des piéces présentes aux postes A et B
apres usinage. Les piéces correspondantes sont alors amenées au poste aval S et déposées si
aucune piece n'est déja présente a ce poste. Si nécessaire, on attendra la libération du poste S
avant de démarrer. Si les deux postes d'usinage indiquent simultanément avoir fini l'usinage,
on évacuera en priorité la piéce du poste A.

Dessiner le Grafcet correspondant au cahier des charges.
3. Grafcet G3 : Gestion de I'alimentation et de I'évacuation

3.1. On transforme les graphes G1 et G2 en expansion de macro-étape. Indiquer les
modifications a apporter aux deux graphes.

3.2.
On désire maintenant gérer I'ensemble des activités du robot, c'est 4 dire I'alimentation des
postes A et B et I'évacuation des piéces usinées.

En utilisant les macro-étapes des graphes G1 et G2, dessiner le Grafcet correspondant
au cahier des charges.

Page 2/3



E.S.LP. 2°™ année Vendredi 21 février 2002

4. Grafcet G4 : Postes d'usinage A et B

Les postes d'usinage A et B étant identiques, on ne dessinera que le graphe correspondant au
poste A. Chacun de ces postes est en fait une unité de pergage - taraudage comme le montre la

figure 2.

Une unité est constituée d'un poste d'approvisionnement / évacuation des piéces (poste 1),
d'un poste de pergage (poste 2) ¢t d'un poste de taraudage (poste 3). Le plateau sur lequel sont
posées les piéces tourne d'un tiers de tour (action RP) a chaque ordre donné. Un capteur frp
passe a un lorsque le tiers de tour est terminé.

Lorsqu'une piéce a fait un tour complet, le capteur d'indication de fin d'opération fopa passe &
um.

A chaque tiers de tour, on doit effectuer simultanément :

Le pergage au poste 2 (action P) jusqu'a ce que le capteur de fin de percage fp passe a un.
S'il n'y a aucune piéce au poste 2, le capteur fp est automatiquement mis a un.

Le taraudage au poste 3 (action T) jusqu'a ce que le capteur de fin de taraudage ft passe a
un. S'il n'y a aucune piéce au poste 3, le capteur ft est automatiquement mis a un.
L'évacuation de la piéce usinée et I'alimentation par une nouvelle piéce au poste | : cette
partie étant effectuée par le graphe G3, il faut uniquement s'assurer que lorsque le capteur
fopa est a un et que la piéce usinée est au poste 1 (capteur pa), celle-ci est Gtée avant
d'étre remplacée par une nouvelle.
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Poste 1 ; Evaciation et chargement des pitces
Figure 2 : Poste d’usinage

Actions Informations capteurs
Rotation du plateau RP Fin de rotation d'1/3 de tour | frp
Pergage d'une piece P Piéce percée fp
Taraudage d'une piéce T Piéce taraudee ft
Présence piéce au poste 1 pa
Fin d'opération au poste A fopa

Dessiner le Grafcet correspondant au cahier des charges.
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